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I Verfahren zur Hersteilung llnearer Fresnellinsen und Vorrichtung zur Ausubung des Verfahrens 



Bel dlesem Verfahren wird ein plastiziertes Acrylglasband 
mrt einem hochglanzpolierten endlosen Stahlband gegen 
eine Formzylinderwaize gepreftt und in gemeinsamer Dreh- 
richtung laufend aus der Plastizlerungstemperatur in die Er- 
starrungstemperatur gebracht, wodurch eine formgetreue 
Abbildung der Gravierung der Formzylinderwaize auf dem 
endlos durchlauf enden Acrylglasband erreicht wird. 
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1. Verfahren zur Herstellung linaarsr F resne 1 1 insen und Vorrich- 
tung zur Ausuoung des Verfanrens, dadurcn ge<ennzeicnnet , aaii 
ein piastiziertes Acryiglasoanc von einar AridrucKwalze auf 
eine Fornzy 1 i nderwalze gedrucK^t wird und zwiscnen die Form- 
zy 1 i nderwalze teilweise umscn 1 i ngendes in deren Drehrichtung 
mi tl cufendes , endlosen Stanibandes gelangt und von deinselben 
gegen die Formzy 1 inderv/a Ize gepreBt wird, aeren Temperatur 
in Drenricntung auf der AnpreiistrecKe von einer oDsren Grenze 
auf eine untere Grenze aofallt. 

k. Verfanren zur herstellunc linearer Fresnellinsen und Vorricn- 
tung zur AusCibung des Verfahrens, dadurch ge<ennze ichnet , da6 
ein piastiziertes Acrylglasband auf ein endloses hocnglanzpo- 
liertes Stanlband gelangt, welches im Gleichlauf um eine sich 
drenende Fornzy 1 i nderwa Ize das Acrylglasband an die Formzy- 
linderwalze anpreBt, deren Temperatur in Drehrichtung auf der 
AnpreiJstrecice von einer oberen Grenze auf eine untere Grenze 
aofal 1 1 • 

3. Verfahren zur Herstellung linearer Fresnellinsen und Vorricn- 
tung zur AusUoung des Verfahrens gennaB Anspruch 1 und 2, da- 
durch geKennze ichnet , dafi die abfallende Temperierung der 
Formzy linderwa Ize durch ein im Innenraum der Formzy 1 i nderwa i - 
ze stehendes Thermoelement bewirlct wird- 

4. Verfahren zur herstellung linearer fresnellinsen und Vorrich- 
tung zur Ausubung des Verfahrens gemSB Anspruch i und 2, aa- 
durch geonnzeichnet , daii die aofallende Temperierung und die 
Anpr^ssung aes das Acrylglasband gegen die Formzyl i nderwalze 
pressende Stahloandes durch eine die Formzy 1 inderwalze ein- 
oettende Zylinderschale (Anprefioett) erfolgt, die gleichzei- 
tig als Thermoelement ausgebildet ist. 
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Verfahren zur Herstellung linearer Frasnell insen und Vorric 
tung zur Ausiibung des Verfahrens gernad Ansprucn 1 uno 2. ce 
ourcn ge^ennzeicnnGt. da3 bei de.Ti Austritt des Acrylglasban 
ces aus dem unteren walzenspaJt oer Ablosungs- und Stre.<- 
kungsvorgang des Aery iglasoandes o-jrcn ternperierte Druc.<luft 
Oder sonst eines gasfSrmigen Oder flussigen Mediums erfolgt. 
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Verfahren zur Herstellung linearer Fresnellinsen und Vorrich- 
tung zur Durchfuhrung des Verfahrens 



Die Erfindung Detrifft ein verfenren zur Herstellung linearar 
frssnsll insen, woDei ein plastizlertes Aery i - 1 a soand . beispieis- 
weise aus cer tJrsitscn 1 itZGuss sines Extruders austretend, auf 
nocnglanzpol iertes Stahloand flie.U und mit demselben eine 
For^.zy 1 inderwalza umscn 1 i ngt , ceren forrr.ende Ooerflacne oei 
wecnseiHGGjn f emperaturgef a 1 ie eins scnarf eusg3praQte oleiben- 
09 verformung aer gegen aie rortnzy 1 i nderwalze angeorucKten r'la- 
cn-r C5S Acryl giasoandss lieroei f Qhrt . 

£s nat sicn bishar als sehr schwierig erwiesen, optisch noch- 
wirKsame lineare c'resneillnssn aus Acrylglas durch eine forn- 
S5D9r.ae tira i tscn 1 i tzcuse zu extrudieren, wie auch eine anscnlie- 
:iende Ka 1 ancr ierung mit einer odar menreren Formwalzen Keine 
oreucnoaren Kesultats erbracnte, aie nur dann gageben sind, wenn 
Gie neoaneinander liegenaen Prisir.en geometri sch einwandfrei aus- 
geoildet sind. uia ursacne der Uacnteile Disher angewanatsr Ex- 
trusions- und Kalanariarungsverf anren liegen darin, daB die zu 
varfcrriende Acrylglesr.asse vor Erreicnung oar Erstarrungstempa- 
ratur oie formgeoencie Urei tschl i tzduse bzw. den Walzenspalt des 
formgaCiendan tCalenders verlassen muii und der thermiscn Kompli- 
zierte Erstarrungsvorgang Kontra<tionsgefal ie zwiscnen aen i'ris- 
man;<entan und den Prismenflachan entsteiien laBt. die sicn durch 
aie opiK zerstorender liundungen und weioungen Kennzeicnnen. 

i-.ii ce.Ti erf indungsgerr.a3en Verrahra . tnc aar erf inaungsgemSfien 
Vorricntung zur Ausiioung des Verfahrens, sollen die Kachteile 
car oasciirieoenen Extrusions- und Kalandrierverfahren zur Her- 
stellung linearer Formgebungen dadurcn beseitigt weraen, inaem 
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cafur Sorge getragen ist, daii cie trstarrung dar ^ i ast i 2 i erten 
Acrylgias.Tiasse tnermiscn kontroi i i ^rt im lioreicn c^s f orT,ge;>-^n-- 
Gen WerxzaugiS soweit eintritt, caii sie nacn Verlassen cessaiDen 
.<ei(V3 optlscii wir^sar.te Varcnderung fne.ir erfanrt. 

Die oer trfincung zugrundel i egende Aufgabe wurce cadurcn gelost, 
oaZ ein plastiziertes Acryl gl asDand auf einen poiierten Stehi- 
Dlecn i:T. cieicnlauf urn eine PcrrngeDenoe Zyl incerwalze cefiin-^t 
wird, aie verscnieaene Temperaturzonen durchlauft. so, ca3 das 
ourch das polierte Stanlbanc an den formgaDungszy 1 inoer an^?- 
preSte Acrylrlasband nocn in der Anprassung die for^ioewanrence 
ADxiiniung ozm. £rstarrung erfanrt. 

i-iit den ficuren 1 uuc 2 wird das erf i p.Gungsce,'nafte Verfanren i^nd 
zwei AusfiinrungsDeispiale der Vorricntung zur AusuDung ces Ver- 
fahrens beschrieoen. GemSB Figur 1 wird eus der Breitscti I itzdii- 
se (1) das wei cnpl as ti sche Acrylglasband 2 extrudiert und auf 
die Einlaufwalze (3) geleitet, die das weicnpl as ti sens on.<ieDen- 
de AcrylglesDana weiter transportierena gegen die For.-nzy 1 i nae-^- 
walze (5) drucrct. Hieroei erhSlt das weicnpiastiscne Acrylglas- 
oand von der f ormzyllnderwalze die erste nocn instaoile, lineare 
Ooerf iocnenverf ormung , ale suf aer Strec^e zwlscnen den brnlen<- 
walzen (5) dadurcn fortgesetzt wird, well ein unter angenriessener 
Spannung stehendes StahlDand 14) oas weichplasti scne Acrylglas- 
Dand gegen aie gleichl auf enoe Forinzyi incerwalze druc'<t. In aem 
Innenraum der formzy iinderwalze oefindan sicn Tnermoe lemente 
(7), die fur eine aofallende Temperetur car Formzy 1 inderwa 1 ze 
sorgen, una so betragt oei spiolsweise die Temperetur der Formzy- 
linderwaize am Einlaufspalt (15) 120 "-C una am Auslaufspalt (16) 
nur nocn 60 "C* Das Thermoelement dreht sicn nicnt mit der Form- 
zy I inderwa Ize , sondern gleitet auf der Innenwand aerselDen. 
Uas neiBt also, dai3 aie Temperatur aer Wandung der Formzylin- 
derwalze eine umi auf peri od i sen Kontinuierl icne Temperaturver- 
ancarung erfSnrt. 
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Wenn cas ooerf I Sclienverf ormte Acrylglasband dan Auslaufspalt 
(16) verUiit, wird es von dem Transportwalz-jnpaar (&) srfaSt 
und auf oan ge<uhlten Scnneidtiscn (12) gescnooen. wooai uoei 
uas Transportrollenpaar von je einer Rolle (10) Scnutzrolien 
zur Aocec<ung oar Ooerfiache des Acrylglasoandes aufgedriiCKt 



'oen . 



ues zw-ite Ausfunrungsbeispiel der vorrichtung zur Ausubung des 
erfinaungsgemaften Verfahrens unterscheidet sicn von dem Ausfiih- 
rungsoeispiel nacli r'igur 1 dedurcn, daft das weichplastiscne 
Acrylglasoand (2) von car iireitscnlitzause des Extruders Kommend 
cirs.'.t auf oas Stahloand (4) lauft. und mit demselben in den 
tinlaufspalt (15) zwischen oer Oberwalze (3) und der Formzylin- 
oerwalze (6) gelangt, um aanach von der. als Thermoelement ausge- 
Diloeten Anpreiibett (/) gegen die Formzy 1 inderwalze gepreftt zu 
warden. Das als Tnermoel ement ausgebildete AnpreBbett hat auf 
oar StrecKe von der Eingangszone (17) bis zur Ausgangszone (18) 
9in Temperaturgefalle, auf cer das eingangs weichplastische 
Acrylglasoand unter Annahme aer Oberf Uchenverformung durcn die 
Formzilinderwalze unter dem formgebenden AnpreiidrucK erstarrt. 
Zur Vern-iinderung der Rei bungsKrafte zwischen dem als Thermoele- 
ment ausgebildeten AnpreBbett (7) <ann ein unter Druck stehen- 
der Olfilm gleichzeitig die Aufgaoe eines hart elastischen PreS- 
Kissens Obernenrien. bei aer Uoerfiihrung des Aery Igl asbandes aus 
der gebogenen in die gestreckta FUche ist die Zufutirung von 
DrucKluft aus dem Dusenschlitz (12), deren Temperatur und StarKe 
reguiierbar ist, ein zusatzliches Steuerungsel ement . 

Die Function der beschr iebenen Vorrichtungen zur Ausubung oes 
erf indungsgemaBen Verfahrens <ann bei Annahme theoreti scher Pa- 
rameter irn thermischen und dynamischen Bereicn rechnerisch sl- 
muliert werden, da das Verhalten der Plaste beim Obergang aus 
dem Scnmelz- zum Erstarrungsbereich Kontrol 1 ierbar ist. 



BAD OFMGJNAL 

3505055A1 I > 



BezuQszeiche n 



3505055 



1. cxtruder-Brei tscni i tzause 

2. Acrylglasbfina 
b. Anaruc.<wslzQ 

SLahlbcnd 
b. Stdfii oaao-uui enxrol le 
0 . Formzy 1 i ncerwdl ze 
/ . TiierfTioelement 
b. Auslaufwalzs 
i*. 'rsnsportwaize 
lU. ben u tz r ol i enrol le 

11. Scnutzfolie 

12. Drucrcluf c-Scnl itzduse 
•i5. Scimeicit i sen 

14. 5.. ennv/elze 

15. Einlaufspalt 
15. Auslaufspelt 

1 /• Hocntemperaturzone 
Ife. Niederte.-nperaturzoie 
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FIGUR 2 
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